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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Um- 
hullen von Stuckgut mit einer schlauch- Oder hau- 
benformigen Stretchfolie nach dem Oberbegriff des 
Anspruches 1 sowie eine hierfur geeignete Vorrich- 
tung nach dem Oberbegriff des Anspruches 3. 

Beim Oberzlehen einer Stretchfolienhaube Ober 
einen ggf. auf einer Palette angeordneten Stuckgut- 
stapei hat es sich gezeigt, daB der untere Randbe- 
reich der Folie. der das StQckgut bzw. die Palette 
an sich mit einem sog. Unterstretch untergreifen 
soli, um eine witterungsbestandige und transport- 
gesicherte Ladeeinhelt zu schaffen, die Neigung 
hat, sich zumlndest teilweise bis uber die Palette 
bzw. die Unterseite des Stuckgutes hochzuziehen. 
Dieses ist insbesondere dann der Fall, wenn das 
Folienmaterial nicht nur einer horizontalen Quer- 
stretchung, sondern auch einer vertikalen Langs- 
stretchung unterworfen ist. 

Dieser nachtetlige Effekt ergibt sich. wenn die 
beim Uberziehvorgang von dem Hubrahmen gehal- 
tene und gefuhrte Folie im unteren Endabschnitt 
der Folienumhullung bereits dann von dem Hubrah- 
men abgleitet, wenn der daruber befindliche Folien- 
abschnitt sich noch nicht test an das StUckgut bzw. 
die Palette aniegen konnte. 

Um ein solches Hochrutschen des unteren Fo- 
lienrandes zu verhindern. ist es aus der DE 90 01 
319 U1 bekannt, bewegliche Klemmbacken vorzu- 
sehen. welche die Folie in der untersten Stellung 
des Hubrahmens an das Stuckgut Oder die unter 
diesem angeordnete Palette drucken, bevor der 
untere Folienrand von SchwenkbOgeIn des Hubrah- 
mens freigegeben wird, welche die Folienhaube 
Uber den Stuckgutstapel gezogen haben. 

Deartige Klemmbacken einschlieBlich ihres An- 
triebes und ihrer Steuerung bedUrfen eines erhebli- 
chen zusMtzlichen Aufwandes. Aufierdem hat sich 
gezeigt, daB es zu Schwierigkeiten kommen kann, 
wenn mit relativ groBer Oberziehgeschwindigkett 
gearbeitet wird. wie dieses zur Erzielung einer ent- 
sprechenden Durchsatzleistung an sich wun- 
schenswert ist, und dafi der angestrebte Unter- 
stretch dennoch zumindest teilweise nicht zustande 
kommt. weil sich die Folie bis uber die Unterseite 
der Palette bzw. des Stuckgutes hochzieht, nach- 
dem sie sich vom Hubrahmen gelost hat, und zwar 
insbesondere dann, wenn ein erheblicher Vertikal- 
stretch vorgesehen ist. 

In der DE 40 19 041 CI sind ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum Umhullen von StOckgut mit 
Strechfolte vorgeschlagen worden, mittels welcher 
der untere Randabschnitt der Folienumhullung ge- 
genuber der tibrigen Folienumhullung beim Umhul- 
lungsvorgang verstarkt werden soil. Hierfur wird 
der untere Randabschnitt der Stretchfolienhaube 
bei im wesentlichen bereits vollstandig umhullten 



Stuckgutseitenf lichen bzw. umhu liter Palette vor 
dem Untergreifen des Stuckgutes bzw. der Palette 
unter Bildung eines bis uber die Unterseite des 
Stuckgutes bzw. die Palette reichenden doppellagi- 

5 gen Follenrandabschnittes aus einer ersten Ab- 
senkstellung, die unter dem Stuckgut Oder im Be- 
reich der Palette liegt, wieder angehoben und erst 
danach losgelassen. Dabei konnen die reversierbar 
antreibbaren Reffrollen ggf. alternativ dazu dtenen, 

10 in der zweiten Absenkstellung erneut mit der Folie 
in Eingriff gebracht zu werden. um die dort erstreb- 
te Faltenwrrkung zwecks VerstSrkung des unteren 
Folienrandes zu bewirken. Auf die obige Problema- 
tlk haben sie indes keinen EinfluB. 

75 Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 

zugrunde. ein Verfahren anzugeben, mittels dessen 
der erstrebte Unterstretch unter verschiedensten 
konstruktiven Bedingungen einfach und sicher zu 
verwfrklichen ist. AuBerdem soil die gattungsgema- 

20 Be Vorrichtung erheblich vereinfacht werden. 

Als Losung des verfahrensmaBigen Toils der 
vorstehenden Aufgabe ist erfindungsgemaB vorge- 
sehen, daB die Uberziehgeschwindigkeit in der 
Uberzieh-Endphase reduziert wird. Hierdurch wird 

25 erreicht, daB die Folie hinreichend Zeit hat, sich 
unter entsprechender Kontraktion an den Stapel 
bzw. die Palette anzulegen und diesen/diese sicher 
mit dem Unterstretch zu untergreifen. 

Zusatzlich kann die Folie wShrend des Andruk- 

30 kens relativ zu ihrer Qberziehkontur unterhalb des 
AndrUckbereiches Oder aber auch im AndrUckbe- 
reich nach innen bewegt werden, und zwar bspw. 
bei Verwendung einer gattungsgemaBen Vorrich- 
tung dadurch, daB die bugelartigen Rahmenab- 

35 schnitte des Hubrahmens nach innen verfahren 
werden, wie dieses weiter unten noch weiter erlau- 
tert ist. Durch diese MaBnahme wird die Folie in 
ihrem unteren Randbereich entsprechend ent- 
spannt. legt sich dementsprechend gut im Unter- 

40 stretchbereich an und kann danach nicht mehr 
Uber die Unterseite der Palette bzw. des Stuckgu- 
tes nach oben gezogen werden. 

Als Losung des vorrichtungsmaBigen Tells der 
Aufgabe ist erfindungsgemaB vorgesehen, daB der 

45 Antrieb des Hubrahmens - zumindest in der Ab- 
senk- bzw. Uberziehphase - von einer ersten Be- 
triebsgeschwindigkeit (= relativ hohe normale 
Uberziegeschwindlgkeit) auf eine verminderte zwei- 
te Betriebsgeschwindigkeit um zu schalten ist. und 

50 daB als AndrUckeinrichtung die Reffrollen verwen- 
det werden. Durch diese MaBnahme kann man auf 
zusatzliche Klemmbacken od. dgl. verzichten und 
kommt zu Reffrollen verwendet werden. Durch die- 
se MaBnahme kann man auf zusatzliche Klemm- 

55 backen od. dgl. verzichten und kommt zu einer 
erheblichen Vereinfachung der Konstruktion. 

GemaB einer Ausgestaltung kann der Hubrah- 
men mit Leitungsmundungen versehen sein, die im 
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Bereich seiner Eingriffsflache mit der Folie mUn- 
den. wobei die LeitungsmUndungen in der An- 
druckphase mit Unterdruck zu beaufschlagen sind. 
urn auf diese Weise die Folie in der Oberzieh- 
Endphase am Hubrahmen zu halten. 

Die Erfindung ist nachstehend an einem Aus- 
fuhrungsbeispiel unter Bezugnahme auf eine 
Zeichnung weiter erlSutert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine etwas schematische raumliche 
Darstellung eines mit einer Stretchfo- 
lienhaube zu Uberziehenden StUckgut- 
stapels, wobei die Stretchfolienhaube 
aus einem Seitenfaltenschlauch gebil- 
det wird, der in Fig. 1 an seinem 
freien Endabschnitt bereits von dem 
Hubrahmen aufgenommen worden ist; 

Fig. 2 in einer Fig. 1 entsprechenden Dar- 
stellung die Anordnung gemafi Fig. 1 
nach Bilden einer Stretchfolienhaube; 

Fig. 3 in einer Darstellung gemaB den Fig. 1 
und 2 die gemSB Fig. 2 gebildete 
Stretchfolienhaube nach denrt/beim 
Querstretchen; 

Fig. 4 in einer Darstellung gemaB den Fig. 1 
bis 3 einen Zwischenzustand beim 
Uberziehen des Stuckgutstapels mit 
einer Stretchfolienhaube; 

Fig. 5 eine Seitenansicht eines bugelformi- 
gen (Hub-)Rahmenabschnittes nebst 
dessen Stutze in Richtung des Pfeiles 
V in Fig. 6 gesehen; 

Fig. 6 eine Draufsicht auf zwei (von vier) bO- 
gelformige (Hub-)Rahmenabschnitte; 

Fig. 7 eine teilweise schematisierte Seiten- 
ansicht auf einen auf einer Palette ab- 
gestutzten Stuckgutstapel mit einem 
bugelformigen Rahmenabschnitt so- 
wie einer Andruckeinrichtung in der 
Uberzieh-Endphase; und 

Fig. 8 in einer Darstellung gemSB Rg. 7 
(ausschnittsweise) die fertige Ladeein- 
heit. 

Fig. 1 zeigt einen im ganzen mit 1 bezeichne- 
ten, quaderformigen Stuckgutstapel, der aus meh- 
reren Schichten von Stuckgutteilen besteht, die 
zwecks Bildung einer Ladeeinheit mit einer Stretch- 
fofienhaube 2 umhullt werden sollen. Die Stretchfo- 
lienhaube 2 wird aus einem Seitenfaltenschlauch 3 
gebtldet, welcher der Vorrichtung gemaB den Pfei- 
len 8 von einem nicht dargestellten Seitenfalten- 
schlauchvorrat zugefuhrt wird. wobei das freie 
Ende des Seitenfaltenschlauches 3 gemaB Rg. 1 
bereits von einem im ganzen mit 9 bezeichneten 
Hubrahmen (nach Aufspreizen des Seitenfalten- 
schlauches 3) aufgenommen worden ist. 

Wee in Fig. 2 angedeutet worden ist, wird der 
Seitenfaltenschlauch 3 mit Abstand zu seinem frei- 
en Ende mittels einer SchweiBvorrichtung 4, die im 



wesentllchen zwei SchweiBleisten besteht, abge- 
schweiBt, so daB eine Quernaht 5 gebildet wird, 
und oberhalb der Quernaht 5 mittels einer nicht 
dargestellten Trennvorrichtung unter Bildung einer 

5 Stretchfolienhaube 2 abgetrennt, deren Seitenfla- 
chen in dem in Fig. 2 dargestellten Zustand bereits 
im wesentlichen (mittels einer Reff-Einrichtung) auf 
den Hubrahmen 9 aufgerefft sind. 

Aus dem in Fig. 2 dargestellten Zustand wer- 

10 den die vier im wesentlichen den Hubrahmen bil- 
denden, den Eckbereichen des Stuckgutstapels 1 
jeweils zugeordneten bugelartigen (Hub-)Rahmen- 
abschnitte 9* zwecks Querstretchen der Stretchfo- 
lienhaube 2 in Richtung der Pfeile 6 auseinander- 

75 gefahren. Danach wird die querstretchte Stretchfo- 
lienhaube 2 gemaB Fig. 4 mittels des Hubrahmens 
9, der zugleich etnen Reffrahmen bildet, uber den 
Stuckgutstapel 1 gezogen, wobei Fig. 4 einen Zwi- 
schenzustand darstellt. in dem der Stuckgutstapel 

20 1 bereits zur Halfte umhullt ist. 

In die Zwischen-Stellung gemaB Fig. 4 und 
noch daruber hinaus verfahrt der mittels eines nicht 
dargestellten Antriebes antreibbare Hubrahmen 9 
zunachst mit einer normalen ersten Betrlebsge- 

25 schwindigkeit nach unten, die unter Berucksichti- 
gung der Festigkeits- bzw. Elastizitatseigenschaften 
des jeweils verwendeten Folien materials moglichst 
hoch ist, um eine entsprechend hohe Durchsatzlei- 
stung der Maschine erzielen zu k5nnen. und zwar 

30 schliefilich in eine Stellung, wie in Fig. 7 erkennbar 
ist, wobei in Fig. 7 nur ein einziger bUgelartiger 
Rahmenabschnitt 9' erkennbar ist, die anderen bu- 
gelartigen Rahmenabschnitte 9' aber entsprechend 
ausgebildet sind und sich auf dem gleichen Hohen- 

35 niveau befinden. 

Deutlich vor Erreichen der Endposition gemaB 
Fig. 7 wird die Absenkgeschwindigkeit des Hubrah- 
mens 9 erheblich reduziert, so daB der Uberzieh- 
vorgang in der Uberzieh-Endphase mit einer ver- 

40 minderten zweiten Betriebsgeschwindigkeit durch- 
gefuhrt wird. mit der Folge, daB die Stretchfoiie die 
Moglichkeit erhalt, sich in der gewunschten Weise 
an den Stuckgutstapel bzw. die Palette anzulegen 
und sich nicht hochzieht. 

45 Bevor der Umhullungsvorgang nachstehend im 

einzelnen weiter eriautert wird, sei insbesondere 
auf die Fig. 5 und 6 die konkrete Ausgestaltung der 
bugelartigen Rahmenabschnitte 9' des Hubrah- 
mens 9 bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 

50 noch weiter eriautert, und es sei zuvor noch darauf 
verwiesen, daB der Stuckgutstapel 1 - wie aus den 
Fig. 1 bis 4 erkennbar ist - auf einer (Einweg- 
)Palette 10 mit einer Plattenoberseite 10' abge- 
stutzt ist. 

55 Wie bereits ausgefiihrt worden ist. besteht der 

Hubrahmen 9 aus vier im wesentlichen C-formigen 
bugelartigen Rahmenabschnitten 9', die jeweils mit 
mehreren Durchgangsbohrungen 13 versehen sind. 
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welche mit einer Unterdruckquelle in Verbindung 
stehen, und jeweils in einen wahrend des Betriebes 
mit Folien in Eingriff befindlichen Abschnitt der 
Auflenseite des betreffenden Hubrahmenabschnit- 
tes 9' munden. Die in Fig. 6 schennatisch angedeu- 
tete Unterdruckquelle ist mit 14 bezeichnet. 

Jeder bugetformige Rahmenabschnitt 9' ist mit 
einer durch ein gekrUnDmtes, konisches Blech ge- 
bildeten Stutze 17 (s. Rg. 5 und 6) abgestutzt, 
wobei die Stutzen 17 jeweils tm mittleren Bereich 
erne Ausnehmung 18 aufweisen. Inn Ubrigen sind 
die mit der Unterdruckquelle 14 verbundenen 
Durchgangsbohrungen 13 mit einer Steuerungsein- 
richtung 16 verbunden (s. Fig. 6), mittels welcher 
der Unterdruck steuerbar ist. 

Wie aus Fig. 7 erkennbar ist, werden die bU- 
gelartigen Rahmenabschnitte 9' des Hubrahmens 9 
bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wah- 
rend des Uberziehvorgangs bis etwas unterhalb der 
Oberseite 10' der Palette 10 verfahren, wobei aus 
Fig. 7 erkennbar ist. daB bereits in dieser Zwi- 
schenstellung der Seitenfaltenschlauch 3 bzw. die 
(Seitenflachen der) Stretchfolienhaube 2 den 
Stuckgutstapel im wesentlichen umhullen. Dennoch 
hat sich - wie aus Fig. 7 erkennbar ist - die Folie 2 
bzw. 3, die noch mit den bugelartigen Rahmenab- 
schnitten 9' des Hubrahmens 9 in reibschlussigem 
Eingriff ist. im Bereich des unteren Abschnittes 1* 
des Stuckgutstapels 1 noch nicht an diesen und 
damit auch noch nicht an die Palette 10 angelegt. 
WOrde - insbesondere bei erheblichem Vertikal- 
stretch der Folie 2 bzw. 3 - in dem Zu stand gemaB 
Fig. 7 der Hubrahmen 9 mit der Folie aufier Eingriff 
gebracht, so konnte dieses selbst bei der In der 
Uberzieh - Endphase vorgesehenen. gegenuber 
der anfanglichen ersten Betrlebsgeschwindigkeit 
verminderten zweiten Betriebsgeschwindigkeit zur 
Fotge haben. daB sich diese bis uber die Untersei- 
te des Stuckgutstapel 1 bzw. die Palettenoberseite 
10. zumindest die Oberschicht 11 der Palette 10 
nach oben zieht. so daB es nicht zu dem erstrebten 
Unterstretch kommt, bei dem die Fotie 2 bzw. 3 die 
Oberschicht 11 der Palette 10 untergreift (s. Fig. 
8). 

Um dieses stcherzustellen, ist eine in Fig. 7 
schematisch dargestellte Andruckeinrichtung 12 
vorgesehen, bei welcher es sich bei dem darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel um die (Reffrollen der) 
Reffeinrichtung handelt, mittels welcher zuvor der 
Seitenfaltenschlauch 3 auf die StUtzen 17 der bu- 
gelartigen Rahmenabschnitte 9' des Hubrahmens 9 
aufgerefft worden ist. Die im wesentlichen die An- 
druckeinrichtung 12 bildenden Reffrollen werden in 
der in Fig. 7 dargestellten Stellung gemafi dem 
Reil 15 an das Stuckgut 1 bzw. in einer etwas 
tieferen Steliung an die Oberschicht 11 der Palette 
10 angedruckt. Erst danach bewegen sich die bu- 
gelartigen Rahmenabschnitte 9' entsprechend dem 



Pfeil 19 nach unten, also auBer Eingriff mit der 
Folie 2 bzw. 3. wobei sie bereits zuvor gemaS dem 
Pfeil 20 nach innen (also auf das Stuckgut 1 bzw. 
die Palette 10) zugefahren werden. 

5 Die erfindungsgemaBen MaBnahmen haben zur 

Folge, daS sich die Folie 2 bzw. 3 aufgrund der 
verminderten zweiten Betriebsgeschwindigkeit et- 
nerseit sowie des Andruckes mittels der AndrUck- 
einrichtung 12 anderersejts "in aller Ruhe** mit 

10 einem Unterstretchabschnitt 21 an die Unterseite 
der Palettenoberschicht 1 1 aniegen kann, wobei die 
entsprechende MaBnahme ersichtlich auch an der 
Unterschicht 22 der Palette moglich ist, wie in Fig. 
8 bzgl. des Unterstretchabschnittes 21' in einer 

75 strichpunktierten Linie angedeutet worden ist, bzw. 
bei einer nicht auf einer Palette 10 od.dgl. abge- 
stutzten Ladeeinheit unmittetbar unterhalb des 
Stuckgutstapels 1, wie fUr den Fachmann ohne 
weiteres erkennbar ist. 

20 Es sei noch darauf verwiesen. daB im Rahmen 

des Erfindungsgedankens ersichtlich zahlreiche Va- 
riationen bzw. Modifikationen moglich sind, die 
uber das vorstehend k>eschriebene und in der 
Zeichnung dargestellte Ausfuhrungsbeispiel (weit) 

25 hinausgeht. So braucht der Hubrahmen selbstver- 
standlich nicht aus bugelartigen Abschnitten der 
hier in Rede stehenden Art (s. Fig. 5 und 6) beste- 
hen. sondern kann bspw. aus einem geschlossenen 
Rahmen bestehen. dessen einzelne Schenkel 

30 (zwecks Querstretchens) teleskopierbar sind. 

Weiterhin kann die Andruckeinrichtung 12 in 
unterschiedlichster Weise ausgebildet sein und 
braucht insbesondere nicht etwa - wie dieses indes 
hochst zweckmaBig ist - Bestandteil der Reffein- 

35 richtung sein, sondern kann - wie dieses bereits 
angedeutet worden ist - bspw. dadurch realistert 
sein, daB die noch am Hubrahmen 9 gehaltene 
Folie 2 bzw. 3 in den durch die Durchgangsbohrun- 
gen 13 aufgebrachten Unterdruck fest am Hubrah- 

40 men gehatten werden. wahrend dieser 
ggf./vorzugsweise aus seiner Gberziehstellung in 
der Uberzieh-Endphase naher an den Stuckgutsta- 
pel 1 herangefahren wird und die Folie 2 bzw. 3 
dabei Gelegenheit hat. sich fest an den Stuckgut- 

45 stapel 1 bzw. die Palette 10 bzw. einen Teil davon 
anzulegen, so daB danach dann ebenfalls in aqui- 
valenter Weise wie bei einer regelrechten "An- 
druckeinrichtung" der Unterstretch 21 bzw. 21' er- 
zeugt werden kann. 

50 

PatentansprU che 

1. Verfahren zum Umhullen von ggf. auf einer 
Palette (10) od. dgl. abgestutztem Stuckgut (1) 
55 mit einer schlauch- bzw. haubenformigen 

Stretchfolie (2). insbesondere von aus mehr- 
schichtig ubereinander palettierten Stuckgut- 
schtchten bestehenden. wurfel- bzw. quader- 
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fdrnnigen Stuckgutstapetn (1). bei dem der die 
Seitenflachenumhullung bildende Folienab- 
schnitt (3) vor dem Oberzlehen uber das 
Stuckgut (1) gerefft und quergestretcht wird, 
und bei dem die Folie (2) beim Oberzlehen s 
uber das Stuckgut (1 ) vor dem Loslassen ihres 
unteren Randabschnlttes im Bereich des unter- 
en StUckgut-Randabschnittes (V) oder/und der 
Palette (10) wenigstens vorubergehend seitlich 
an ein Widertager angedruckt und der seitliche lo 
Andruck aufgehoben wird, wenn sich die Folie 
(2) in voller H6he an das Stuckgut (1) bzw. 
wenigstens teilweise an die Palette (10) test 
angelegt hat, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Uberziehgeschwindigkeit in der Oberzieh- is 
Endphase reduziert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folie (2) wslhrend des An- 
drUckens relativ zu ihrer Uberziehkontur inner- 20 
Oder unterhalb des Andriickberetches nach in- 

nen bewegt wird. 

3. Vorrlchtung zum Umhullen von ggf. auf einer 
Palette (10) od. dgl. abgestutztem Stuckgut (1) 25 
mit einer schlauch- bzw. haubenformigen 
Stretchfolie (2). insbesondere von aus mehr- 
schichtig ubereinander palettierten Stuckgut- 
schichten bestehenden, quader- bzw. wurfel- 
formigen StUckgutstapeIn (1). mit einem vor- 30 
zugsweise aus mehreren (in der Draufsicht) im 
wesentlichen L- bzw. C-formig ausgebildeten, 

im wesentlichen in einer (Hori2ontal-)Ebene an- 
geordneten, bugelartigen Rahmenabschnitten 
(9') und diese jeweils haltenden Bugelstutzen 35 
bestehenden, antreibbaren Reff- und Stretch- 
Hubrahmen (9). auf den der die Seitenflachen- 
umhullung bildende Folienabschnitt (2) vor 
dem Oberzrehen auf das StOckgut (1) mittels 
einer Reffrollen aufweisenden Reffeinrichtung 40 
aufzureffen ist. und mittels dessen die aufge- 
reffte Folie (2) vor dem Uberziehen querzu- 
stretchen ist, wobei die Folie (2 bzw. 3) vor 
dem Loslassen ihres unteren Randabschnittes 
durch eine Andruckeinrichtung (12) im unteren 45 
Bereich des Stuckgutes (1) an dieses oder/und 
die Palette (10) anzudriicken ist, und wobei die 
Andruckeinrichtung (12) wleder aufier Eingriff 
mit der Folie (2 bzw. 3) zu bringen ist, wenn 
sich die Folie (2 bzw. 3) an den unteren End- 50 
abschnitt des Stuckgutes (1) und ggf. den obe- 
ren Endabschnitt (11) der Palette (10) angelegt 
hat, zur DurchfCihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Antrieb des Hubrahmens (9) zumin- 55 
dest in der Absenk- bzw. Oberziehphase von 
einer ersten Betriebsgeschwindigkeit auf eine 
verminderte zweite Betriebsgeschwindigkeit 



umzuschalten ist; und da6 die Reffrollen zu- 
gleich die Andruckeinrichtung (12) bilden. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Hubrahmen (9) mit Leitungs- 
mundungen (13) versehen ist, die im Bereich 
seiner Eingriffsflache mit der Folie (2 bzw. 3) 
m(jnden. und dafi die LeitungsmUndungen (13) 
in der AndrUckphase mit Unterdruck zu beauf- 
schlagen sind. 

Claims 

1. A method of wrapping unit loads (1), which 
may or may not be supported on a pallet (10) 
or the like, with a stretch film (2) in tube or 
hood form, more particularly for wrapping unit 
load stacks (1) of parallelepipedal or cubic 
shape consisting of palleted unit loads stacked 
one upon the other in several layers, that sec- 
tion (3) of the film which forms the side surface 
wrapping being reefed and transversely 
stretched before being drawn over the unit 
load (1), while during the drawing of the film 
(2) over the unit load (1) and before the re- 
lease of its bottom edge portion it is at least 
temporarily pressed laterally against an abut- 
ment in the region of the bottom edge portion 
(1*) of the load and/or of the pallet (10) and the 
lateral pressure is removed when the film (2) 
has firmly contacted the load (1) at the full 
height or at least partially firmly contacted the 
pallet (10), characterised in that the speed at 
which the film is drawn over the load is re- 
duced in the final phase of the drawing-over 
operation. 

2. A method according to claim 1. characterised 
in that during the application of pressure to the 
film (2) the latter is moved inwardly relatively 
to its drawing-over contour inside or beneath 
the pressure-application zone. 

3. Apparatus for wrapping unit loads (1), which 
may or may not be supported on a pallet (10) 
or the like, with a stretch film (2) in tube or 
hood form, more particularly for wrapping unit 
load stacks (1) of parallelepipedal or cubic 
shape consisting of palleted unit loads stacked 
one upon the other in several layers, compris- 
ing a reefing and stretching reciprocating 
frame (9) which is adapted to be driven and 
which consists of a plurality of bow-shaped 
frame portions (9') disposed substantially in 
one (horizontal) plane and constructed to be 
substantially L or C shaped (in plan view), and 
bow supports holding each such frame portion, 
that portion (2) of the film which forms the side 
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surface wrapping being reefed, before being 
drawn over the load (1). on to the same by 
means of a reefing device comprising reefing 
rollers, the reefed film (2) being transversely 
stretched by said frame before the film is 
drawn over the unit load, the film (2, 3) being 
pressed, before the release of its bottom edge 
portion, against the unit load and/or the pallet 
(10) in the bottom zone of the unit load (1) by 
a pressure-application device (12). the latter 
being disengaged from the film (2, 3) when the 
film (2. 3) has contacted the bottom end por- 
tion of the unit load (1) and, where applicable, 
the top end portion (11) of the pallet (10), for 
performing the method according to claim 1 or 
2, characterised in that the drive of the recipro- 
cating frame (9) is switched from a first operat- 
ing speed to a reduced second operating 
speed, at least in the lowering or drawing-over 
phase; and in that the reefing rollers at the 
same time form the pressure-application de- 
vice (12). 

4. Apparatus according to claim 3, characterised 
in that the reciprocating frame (9) is provided 
with conduit orifices (13) which lead into the 
region of the surface of engagement of the 
frame (9) with the film (2, 3) and in that the 
conduit orifices (13) are subjected to negative 
pressure during the pressure-application 
phase. 

Revendications 

1. Precede pour envelopper des merchandises 
(1), eventuellement placees sur une palette 
(10) ou sur un dispositif analogue, avec un film 
etirable (2) en forme de tube ou de chape, en 
particuHer pour des empilements de marchan- 
dises (1) en forme de cubes ou de parallel^pi- 
pedes et qui sont constitues de plusieurs cou- 
ches de marchandises empilees les unes sur 
les autres. selon lequel la partie de film (3), qui 
forme I'enveloppe des faces laterales, est, 
avant I'emballage. repliee et etiree transversa- 
lement au-dessus des marchandises (1), et 
selon lequel le film (2), lors de I'emballage des 
marchandises (1), avant le detachement de 
son bord inferieur au niveau de la partie infe- 
rieure (1 *) des marchandises ou/et de la palette 
(10), est au moins provisoirement serr^ latdra- 
lement contre une butee et est detivre de ce 
serrage lateral lorsque le film (2) est fixe sur 
toute la hauteur aux marchandises (1) ou au 
moins partiellement a ia palette (10), caracteri- 
se en ce que la vitesse d'emballage est redui- 
te pendant la phase finale d'emballage. 



2. Proc6d6 selon la revendication 1, caract^ris^ 
en ce que le film (2) est deplace. pendant le 
serrage, vers I'interieur relativement a son 
contour d'emballage. au niveau ou au-dessous 

5 de la zone de serrage. 

3. Dispositif pour envelopper des marchandises 
(1), eventuellement placees sur une palette 
(10) ou sur un dispositif analogue, avec un film 

10 etirable (2) en forme de tube ou de chape, en 

particuller pour des empilements de marchan- 
dises (1) en forme de cubes ou de parall^l^pi- 
pedes et qui sont constitues de plusieurs cou- 
ches de marchandises empilees les unes sur 

IS les autres, comportant un cadre elevateur (9) 

de pliage et d'etirage. constitue de preference 
de plusieurs parties de cadre (9*) en forme 
d'arceaux, agencees globalement sur un plan 
(horizontal), congues globalement sous la for- 

20 me de L ou de C (en vue de dessus) et 

maintenues respectivement par des supports 
d'arceaux, cadre elevateur qui peut etre depla- 
ce, sur lequel la partie de film (2), qui forme 
I'enveloppe des faces laterales, est repliee, 

25 avant Temballage, sur les marchandises (1) au 

moyen d*un dispositif de pliage comportant 
des rouleaux de pliage. et au moyen duquel le 
film (2) repli6 doit §tre 6tir6 transversalement 
avant Temballage. le film (2 ou 3) devant §tre 

30 serre. avant le detachement de son bord infe- 

rieur, par un dispositif de serrage (12), au 
niveau de la zone inferieure des marchandises 
(1), contre ces marchandises ou/et contre la 
palette (10), et le dispositif de serrage (12) 

js devant etre amene hors de prise du film (2 ou 

3) lorsque le film (2 ou 3) s'est place au bord 
inferieur des marchandises (1) et, eventuelle- 
ment. au bord superieur (11) de la palette (10) 
dispositif destini ^ la mise en oeuvre du pro- 

40 ced6 selon les revendications 1 ou 2 et carac- 

terise en ce que le deplacement du cadre 
elevateur (9) passe, au moins pendant la pha- 
se de descente ou d'emballage, d'une premie- 
re Vitesse de fonctionnement a une deuxieme 

45 Vitesse reduite de fonctionnement ; et en ce 

que les rouleaux de pliage torment en m§me 
temps le dispositif de serrage (12). 

4. Dispositif selon la revendication 3, caracterise 
50 en ce que te cadre elevateur (9) est muni 

d'embouchures de conduits (13) qui d^bou- 
chent dans la zone de la surface de contact 
avec le film (2 ou 3), et en ce que les emtxju- 
chures de conduits (13) sont alimentees avec 
55 une depression pendant la phase d'emballage. 
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